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(54) Schneidplatte, insbesondere fur ein Fraswerkzeug 



(57) Eine Schneidplatte (1 ) fur ein spanabhebendes 
Bearbeitungswerkzeug, insbesondere ein Fraswerk- 
zeug, mit mindestens einer Schneide (7) und minde- 
stens zwei zueinander in Richtung der Werkzeugachse 



(W) beabstandeten Durchbruchen (2, 3) zur Positionie- 
rung und/oder Befestigung der Schneidplatte (1) im 
Werkzeugtragkorper (10) zeichnet sich dadurch aus, 
dal3 zumindest einer der Durchbrtiche (2, 3J im Profil (4) 
polygonal ausgebildet ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidplatte fur ein spanabhebendes Bearbeitunoswerkzeug. insbesondere ein 
Fraswerkzeug. mil mmdeslens einer Schneide und mindestens zwei zueinander in Richtung der Werkzeugachse be- 
abstandeten Durchbriichen zur Positionierung und/oder Befestigung der Schneidplatte im Werkzeugtragkorper 
[0002] Aus der DE 1 96 28 428 is! eine Schneidplatte bekannt, die mil zwei Prazisionsausnehmungen versehen 1st 
mil der sie auf im Werkzeugtragkorper vorgesehenen Vorsprungen aufgesetzt warden kann. Die Prazisionsausneh- 
mungen werden erzeugt. indem in die Ftohdurchbriiche eine Fremdmaterialeinheit, die diese Prazisionsausnehmungen 
aulweist, e.ngesetzt und darin beispielsweise verklebt wird. Die Herstellung dieser Schneidplatte ist recht aufweridig 
[0003] Die DE 36 29 1 57 oftenbart eine Schneidplatte, die mit einem kreisrunden und einem langlichen Durchbruch 
versehen ,st. In die Durchbruche greifen Sicherungsstifte eines Spannelementes ein, urn die Positionierung der 
Schneidplatte zu unterstutzen. An die Genauigkeit der Bohrungen und ihrer Lage wird eine hohe Anforderung gestellt 
damit eine exakte Positionierung moglich ist. . . . • 

[0004] Die DE 76 02 409 Ul oftenbart einen Einbauhalter fur ein Schneidwerkzeug, bei dem die Schneidplatte Qber 
emen Stilt formschlussig im Werkzeugtragkorper gesichert wird. Zur Positionierung ist im Werkzeugtragkorper und 
korrespondieren hierzu am Messer ein Sitz yorgesehen. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schneidplatte so auszubilden. daB sie einfach positioniert 
und blockiert werden kann. 

[0006] Zur Losung der Aufgabe zeichnet sich eine gattungsgemaBe Schneidplatte dadurch aus, daB zumindest einer 
der Durchbruche im Profit polygonal ausgebildet ist. 

[0007] Die polygonale Ausgestaltung mindestens eines Durchbruches gestattet es, ein Zwei-Punkt-Lager fur einen 
zylindrischen Stift zu bilden. Derandere Durchbruch kann im Profil von beliebiger Geometrie sein. Wichtig ist nur eine 
derartige Ausgestaltung, daB fur einen zylindrischen Stift ein Ein-Punkt-Lager geschaffen wird 
[0008] Durch diese Ausbildung der Durchbruche wird die Schneidplatte eindeutig in ihrer axialen und radialen Laqe 
imWerkzeugtragkorperdadurch positioniert. daB zwei zylindrische Stifle mit Spiel in die Durchbruche eingreifen Durch 
Verschiebender Schneidplatte, beispielsweise in Richtungder Fliehkrafte, erfolgt die Positionierungdann durch Anlaqe 
der Profile an den zylindrischen Stiften. Die zylindrischen Stifle konnen einstuckig mit dem Werkzeugtragkorper aus- 
gebildet se.n, sie konnen aber auch durch PaBstifte Oder PaBschrauben gebildet werden 

[0009] urn auf.einfache Art die Mdglichkeit fur ein Ein-Purikt-Lager zu schaffen, ist der andere Durchbruch so aus- 
gebildet, daB er wenigstens eine parallel zur Schneide der Schneidplatte verlaufende Kante aufweist Insbesondere 
vorteilhaft ist es, wenn der andere Durchbruch als Langloch ausgebildet ist 

[0010] Sofern der Kreis gegenuber dem zylindrischen Stift groB genug gewahlt wird, kann der andere Durchbruch 
auch kreisrund oder halbkreisformig ausgebildet sein. 

[0011] Insbesondere vorteilhaft ist es, wenn beide Durchbruche im Profil polygonal ausgebildet und die Profile zu- 
einander verdreht sind. 

[0012] Vorzugsweise ist dabei dann der eine Durchbruch mit einer Langsseite seines Profils parallel zur Werkzeuq- 
achse verlaufend und der andere Durchbruch mit einer Spitze seines Profils zur Werkzeugachse weisend angeordnet 
Durch diese Ausgestaltung kann die Schneidplatte als Wendemesser ausgebildet werden 

[0013] Wenn die Durchbruche im Profil im wesentlichen dreieckformig ausgebildet sind und die beiden Profile der 
Durchbruche zueinander urn 60° verdreht sind, wird die Positionierung weiter vereinfacht. Durch Verschieben der 
Schneidplatte ,n vorzugsweise Wirkrichtung der Fliehkrafte legt sich ein Zylinderstift an zwei Seiten des dreieckformi- 
gen Durchbruchs und derandere an einer Seite des dreieckformigen Durchbruchs an. Die Wirkungsweise entspricht 
dann einem Fest- und einem Loslager. 

[0014] Es kann auch eine Mehrzahl von Durchbriichen vorgesehen sein, von denen nur zwei ein polygonales Profil 
aufwe.sen, wenn die Spannkrafte der Schneidplatte (Schraubenspannkrafte) gleichmaBig verteilt werden sollen Vor- 
zugsweise sind dann die beiden auBeren Durchbruche als Polygon ausgefuhrt. Die ubrigen Durchbruche werden mit 
Spiel zur Spannschraube ausgefuhrt, urn die eindeutige Positionierung nicht zu beeinflussen 
[0015] Die Ecken des Polygonprofils sind vorzugsweise abgerundet, urn Kerbspannungen zu vermeiden Urn eine 
definierte Anlage an den Dreieckseiten zu ermoglichen, muB der Eckenradius der Dreiecke kleirierals der Radius der 
Zylmderstifte ausgefuhrt sein. Die Position der Zylinderstifte im Werkzeugtragkorper bestimmt die Lage der Schneid- 
piatte. 

[0016] Die Schneidplatte ist vorzugsweise aus Hartmetall und insbesondere vorzugsweise sintertechnisch herqe- 
stellt, wobei d.e polygonalen Durchbruche unbearbeitet, insbesondere nicht geschliffen bleiben 
[0017] Dadurch, daB die Positionierung im Inneren der Schneidplatte erfolgt. kann die Schneidplatte allseitig schnei- 
dend ausgefuhrt werden. Die Hauptschneide kann gerade oder profiliert ausgebildet sein, wobei innerhalb einer 
Schneidplatte auch verschiedene Profile moglich sind. 

[0018] Die Genauigkeit des Schneidenprofils kann durch die erfindungsgemaGe Ausbildung bedeutend erhoht wer- 
den, indem die Schneidplatte zum Schleifen in eine Vorrichtung eingesetzt wird, bei der die Schneidplatte in derselben 
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It^n^" i6rb K ' St ' Wie „' m Werk2eu 9t'agkorper. An die Genauigkei. der Durchbruche s.nddann keine besonderen 
Anfo^rungen mehr zu s.ellen, da die SchneidplaUe entsprechend ihrer Einbaus.ellung geschliffen wird 
[0019] Ein Bearbe-tungswerkzeug. insbesondere ein Fraswerkzeug zeichnet sich dadurch aus daB es mi, einer 

beschriebenen So neidpla,,e versehen is,. Zur Positionierung der Schneid P la,,e im Werkze g.ragktper IdTo 
z gswe.se zwe, ,n der Lage zu den Durchbruchen mi, polygonum Profil korrespondierende Z V Mer!m ZXZ 
deren Durchmesser kleiner isl als der Innenkreis des Polygons vorgesehen , 

dl 2 h°d a ?Pn!r ,eStl9Un9 d ^ r c Schneid P la,te im Bearbeitungswerkzeug kann uber PaBschrauben direk. erfolgen wo- 
durch das Posi.iomeren und Spannen gle.chzei.ig erfolg, Oder uber PaBstifte, die mi, dem Polygonprofil zusammln 

roo 2 riTd^ 

[0021] Wird d,e SchneKlplatte mitlels etner StOtzplatte befestig,, muB lediglich die S.utzplatte dem Schneidenprofil 
enlsprechend proftliert werden. Der Werkzeugtragkorper is, universell einsetzbar bcnne,denpro„l 

S n ZU h SCh J e,f T Schneidplatte wird diese S enaus ° i" einer Vorrichtung positioniert und gespann, wie sie 
a schl.eBend ,m Bearbeitungswerkzeug positionier, und gespann, wird. Das heiB, die Schneidplatte wi^d nach ad a 
a Sen gezogen, b,s s.e mi, den Durchbruchen an den beiden Zylinders.if.en anlieg,. Durch diese MaOnahme wi d * 

S Xndith H 6 ' K Pla "t" d K " Be,fieb dUfCh Fliehkra « ei ^ auftritt -son* vorweggenommen un b^m 
Sit? der H Schn h f i e | be k rucksich,i 9 t - Somi « ^n sich.spater der Fiugkreisdurchmesser des Werkzeugs nich, meh" 
r«S JH I! ^ 3UCh Un 9 enaui 9^iten bei der Bearbei.ung der Werkstucke eins.ellen 
[0023] Mi, Hilfe emer Ze.chnung sollen Ausfuhrungsbeispieie der Erfindung nachfolgend naher erlautert werden. Es 

F,gur 1 ' die schematische Ansich, aul eine erfindungsgemaBe Schneidplatte; 

F ' 9ur 2 ' die Seitenansicht der Schneidplatte gemaB Sichtpfeil II nach Figur 1 ; 

F ' 9Ur 3 ' die vergroGerte Ausschnittsdarstellung gemaB Sichtpfeil III nach Figur 1; 

F ' 9ur4 " sine als Wendeplatte ausgebildete Schneidplatte; 

Flgur 5 " die Seitenansicht der Wendeplatte gemaB Sichtpfeil V nach Figur 4; 

Figuren 6a bis 6b - ein Bearbeitungswerkzeug in Teildarstellung mit uber PaBschrauben befestigter Schneid- 
platte; ■ ~ 

Figuren 7 bis 7b - ein Bearbeitungswerkzeug in Teildarstellung mit uber PaBstifte posit ion ierter und Spann- 

backen gespannter Schneidplatte; 

• F ' 9Ur 8 ' eine Schneidplatte mit einer Mehrzahl von Durchbruchen in einer Darstellung analog zu 

40 Ffgur 9 " . die Seitenansicht der Schneidplatte gemaB Sichtpfeil IX nach Figur 8; 

Figur 10 * die vergroGerte Einzelheit gemaB Sichtpfeil X nach Figur 8; 

45 F ' 9ur 1 1 " die schematische Ansicht einer anderen Ausfuhrungsform der Schneidplatte; 

Fl 9 ur1 1 a " eine Variation der SchneidplaUe gemaB Figur 11; 

FiguM 2 " die scn ematische Ansicht einer nochmals anderen Ausfuhrungsform der Schneidplatte: 

50 Figur 12a - eine Variation der Schneidplatte gemaB Figur 12; 

Flgur 1 3 ' die schematische Ansicht einer weiteren Ausfuhrungsform der Schneidplatte; 

^ Figur 13a - eine Variation der Schneidplatte gemaB Figur 13; 

[0024] Figur 1 bis 3 zeigen die erfindungsgemaBe Ausbildung eines ersten Ausfuhrungsbeispieis einer Schneidplatte 
1 . Aul einerparallel zur Werkzeugachse W verlaufenden Achse 13 sind zwei dreieckformige .Durchbruche 2 3 einqe- 
bracht. Das dreieckformige Profil 4 des Durchbruchs 2 ist gegenuber dem Profil 4 des Durchbruchs 3 urn 60° verdreht 
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Wie die Figuren zeigen. weist die Spitze des Durchbruchs 2 nach radial auRen und die Spitze des Durchbruchs 3 nach 
radial innen. Die Ecken des Profits 4 sind abgerundet. Wenn die Durchbruche 2. 3 ein anderes polygenes Profil auf- 
weisen. muR darauf geachlel werden. daR diese so verdreht sind. daR in bezug auf die Einbaulage im Werkzeug der 
eine Durchbruch 2 radial innen eine gerade Flache und der andere Durchbruch 3 eine Ecke ausbildet Die Achse 13 
muR n.cht notwendigerweise parallel zur .Werkzeugachse W verlaufen. Sie wird definiert durch die Verbindungslinie 
der Millelpunkte der Durchbruche 2 und 3. Wird die Schneidplatte 1 schrag in das Werkzeug einaesetzt. verlauft die 
Achse 13 schrag zur Werkzeugachse W. Wird nur ein Durchbruch 2 polygonal ausgebildel, kann eine flexible Anord- 
nung der Befesligungsbolzen (PaRschraube 11) im Werkzeug erreicht werden, wenn der andere Durchbruch 3 bei- 
spielsweise als Langloch ausgebildel wird. 

[0025] Die Schneidplatte 1 kann als Wendeplatte mil allseitigen Schneiden 7, 8, 8\9 und, wie Figur 4 zeigt mit 
unterschiedlichen Profilen der Schneiden ausgebildet sein. 

[0026] Zur Positionierung der Schneidplatte 1 sind Zylinderstifte 5, 6 vorgesehen, die entweder als PaRschrauben 
11 (Figuren 6 bis 6b) Oder PaRstifte i2(Figu'ren 7 bis 7b) ausgebildet sein konnen. 

[0027] Der Durchmesser D der zylindrischen Stifle 5, 6 ist kleiner als der im dreieckforrnigen Profil 4 ziehbare In- 
nenkreis (Inkreis). Durch diese Ausgestaltung ist die Schneidplatte 1 gegenuber den Zapfen 5. 6 bewegbar Der Radius 
r der abgerundeten Ecken ist kleiner als der Radius D/2 der zylindrischen Stifle 5. 6. Zur Positionierung der Schneid- 
platte 1 wird diese vorzugsweise nach radial auRen gezogen. Dabei leg! sich das Profil 4 des Durchbruchs 2 an einem 
Punkt A am Zapfen 5 an und das Profil 4 des Durchbruchs 3 an zwei Punkten B, C am Zapfen 6 an Die Positionierung 
der Schneidplatte 1 entspricht einem Festlager (B, C) und einem Loslager (A). .Nach dieser Posilionierung kann die 
Schneidplatte 1 im Werkzeugtragkorper 10 eingespannt werden. 

[0028] Wie Figur 6a bis 6b zeigl, kann die Positionierung und das Spannen der Schneidplatte 1 gleichzeitig durch 
Verwendung von PaRschrauben 11 erfolgen. Der PaRsitz der PaRschrauben 1 1 weist dann den Durchmesser D (Figur 

[0029] Es ist auch moglich, die Schneidplatte 1 uber PaRstifte 12 (Figuren 7) zu positionieren und das Spannen 
durch emen Spannbacken 14 vorzunehmen, der keilfdrmig ausgebildet ist und nach radial auRen gezogen wird 
[0030] Insbesondere, wenn PaRschrauben 11 verwendet werden sollen, konnen eine Mehrzahl von Durchbrechun- 
gen 2 3, 23 in der Schneidplatte 1' (Figur 8) vorgesehen sein, die auf einer Achse 13 liegen konnen und von denen 
nur die beiden auReren 2, 3 ein polygonales.Profil 4 aufweisen. Die ubrigen Durchbruche 23 sind mit Spiel zu der dann 
verwendeten Spannschraube ausgefuhrt. 
*> [0031] Die Figuren 11 bis 13a zeigen drei weitere Ausfuhrungsformen der Schneidplatte 1 einschlieRlich von Varia- 
tionen hierzu. Wie ersichtlich ist; ist nur ein Durchbruch 2 im Profil polygonal ausgebildet. Der andere Durchbruch 3 
kann von unterschiedhcher Geometrie sein. Wenn eine zur Schneide 7 parallel verlaufende Kante 3' vorgesehen ist 
schafft diese eine Anlagekante fur den Zapfen bzw. Zylinderstift 6, wobei sich nur eine Linienberuhrung einstellt so 
daR em Em-Punkt-Lager auf einfache Weise geschaffen wird. Das Polygon des anderen Durchbruchs 2 muR so ein- 
35 gestellt sein, daR eine Spitze quer zur Schneide 7 verlauft. 

[0032] Wie die Figuren 12 und 12a zeigen, kann der andere Durchbruch 3 im Profil auch kreisrund ausgebildet sein 
Wichtig ist dabei, daR der Kreisdurchmesser gegenuber dem Durchmesser des Zapfens bzw. Zylinderstift 6 so gewahlt 
wird, daR sich nur eine linienformige Anlage einstellt. Auf beiden Seiten der Schneidplatte 1 konnen Vertiefungen 18 
19 eingebracht sein, die als VerschleiRmaR beim Nachschleifen dienen. Ein Nachschleifen der Schneidplatte 1 ist so 
40 lange moglich, wie die Vertiefung 1 8 oder 19 der Vorderseite der Schneidplatte 1 sichtbarist. Verschwindet diese muR 
die Schneidplatte 1 ausgetauscht werden. 

[0033] Der Schneidplatten-Rohling kann inklusive der polygonen Durchbruche sintertechnisch hergestellt werden 
Nur auf den beiden Breitflachen 15, 1 6 und der mindestens einen Schneidkante 7 muR die Schneidplatte 1 geschliffen 
_ werden. Die Anschlagflachen in den Durchbruchen 2, 3 konnen unbearbeitet, insbesondere nicht geschliffen sein 

*> [0034] Zum Schleifen der Schneidplatte 1 wird diese genauso in einer hier nicht naher dargestellten Vorrichtung 
positioniert und gespannt, wie sie anschlieRend im Bearbeitungswerkzeug positioniert und gespannt wird Unabhangig 
von der exakten Lage der Durchbruche 2, 3 wird die Schneidplatte 1 dann direkt entsprechend ihrem spateren Sitz im 
Bearbeitungswerkzeug geschliffen. wodurch an die Genauigkeit des Profils 4 der Durchbruche 2, 3 nur geringe Anfor- 
derung gestellt werden muR, was nicht nur die Herstellkosten senkt, sondern auch das Austauschen einer Schneid- 

so platte 1 wesentlich vereinfacht. 

[0035] In vorgegebenen Grenzen kann die Schneidplatte 1 an der Spanflache Oder im Profil nachgescharlt werden 
Die Position der zylindrischen Stifle 5, 6 bestimmt die Lage der Schneidplatte 1 im Werkzeugtragkorper 10 und somit 
auch den Flugkreisdurchmesser. " 
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Bezugszeichenliste 
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Patentanspruche 

40 1 ' ?ner s?hntidf/7r^ bhe t bendeS BM ^™°^ ******* ein Fraswerkzeug, mi, mindes.ens 
oZrI. T ' i c T' ndeS,enS 2We ' zueinander beabstandeten Durchbruchen (2, 3) zur Positionierung und/ 
Oder Befes.igung der Schne.dpla.te (1) im Werkzeugtragkorper (10), dadurch gekennzeichnet, dass LSes. 
e,nerderDurchbruche(2;3)im Profil (4) polygonal ausgebildet ist. ass zummaest 

« 2. Schneidplatte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der andere Durchbruch (3 2) wenigstens eine 
parallel zu einer Achse (13) verlauferide Kante (3',2') aufweist. en.gsiens eine 

3. Schneidplatte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der andere Durchbruch (3) kreisrund ausgebildet 
4 ' gJbiWenlf 6 AnSPrUCh 2 ' dadUrCh 9ekennzeichnet > dass der ^dere Durchbruch (3) als Langtoch aus- 
5 ' get WeHsf' 6 "** 9ekennzeichnet ' dass derandere Durchbruch (2) halbkreisformig aus- 

6. Schneidplatte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass beide Durchbruche (2, 3) im Profil (4) polygonal 
ausgebildet und die Profile (4) zueinander verdreht sind. ;p°iygonai 



.6 



EP 1 033 210 A2 



w 



7. Schneidplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der eine Durchbruch (3) mil einer Langsseite 
seines Profits (4) parallel zur Werkzeugachse W verlaufend und der andere Durchbruch (2) mil einer Spitze seines 
Profils (4) zur Werkzeugachse W weisend angeordnet ist. . 

8. Schneidplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Durchbruche (2, 3) im Profil (4) im wesentli- 
chen dreieckformig ausgebildet sind ; und daG die Profile (4) zueinander urn mindestens 60° verdreht sind. 

9. Schneidplatte nach einem der Anspruche 6 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Durchbruchen 
(2, 3, 23) vorgesehen ist, von denen nur zwei (2, 3) ein polygonales Profil (4) aufweisen. 

10. Schneidplatte nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daft die Durchbruche (2. 3) 
unbearbeitet, insbesondere nicht geschliffen sind. 

_ 11. Schneidplatte nach einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft die Ecken des Polygonprofils 
75 (4) abgerundet sind. 

12. Schneidplatte nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daft an alien 
vier Seiten Schneiden (7, 8 : 8', 9) vorgesehen sind. 

20 13. Bearbeitungswerkzeug, insbesondere Fraswerkzeug, gekennzeichnet durch eine Schneidplatte (1) nach einem 
Oder mehreren der Anspruche 1 bis 12. 

14. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daft zur Positionierung der Schneidplatte 
(1) im Werkzeugtrager (10) zwei in der Lage zu den Durchbruchen (2, 3) mit polygonalem Profil (4) korrespondie- 
rende Zylmderstifte (5, 6; 11, 12) vorgesehen oder vorsehbar sind, deren Durchmesser (D) Kleiner ist als der 
mnerhalb des Polygons ziehbare Innenkreis (Inkreis). 

1 5. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1 3 oder 1 4, wobei die Schneidplatte (1 ) Ober eine Stutzplatte (1 7) im Werk- 
zeugtragkorper (10) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, daft ausschlieGlich die Stutzplatte (17) der Schneide 

30 (7) der Schneidplatte (1) entsprechend profiliert ist. 

16. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius (r) derabgerundeten Ecken 
des Profils (4) kleiner ist als der Radius D/2 der Zylinderstifte (5, 6; 11, 12). 
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Fig. 7 




Fig. 7a 



Fig. 7b 
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